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Как видно из приведенных расчетных схем, цепь перекосов первого варианта 
компоновки (рис. 4) содержит 10 звеньев, а цепь перекосов второго варианта компо-
новки (рис. 6) содержит на одно звено больше. 

Согласно проведенному анализу первый вариант компоновки (рис. 1, а) обеспе-
чивает большую точность обработки и поэтому более предпочтителен. 
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В настоящее время гидропривод является одним из основных средств автомати-
зации и механизации различных технологических процессов. Широко применяется 
гидропривод в современных металлорежущих и деревообрабатывающих станках, 
прессах, особенно в шлифовальных, агрегатных и некоторых других. Приводы машин, 
как правило, составляются из наукоемких компонентов: нормализованных аппаратов 
и агрегатов, серийно изготовляемых специализированными заводами. Расширение ис-
пользования гидропривода привело к качественным изменениям в конструкциях гид-
рооборудования и принципах построения приводов. Возникшее противоречие между 
возрастающим объемом и сложностью конструкторских работ по проектированию но-
вых машин и оборудования и необходимостью постоянного сокращения сроков их 
создания и внедрения потребовало иных подходов при конструировании и изготовле-
нии гидроблоков управления (ГУ) приводов. Наиболее полно современным требова-
ниям развития машиностроения соответствует агрегатно-модульная система их по-
строения, обеспечивающая реализацию различных видов машин и оборудования на 
основе унифицированных узлов. Для создания агрегатно-модульных ГУ, занимающих 
основное место в приводах технологических машин, используются унифицированные 
функциональные блоки типа БФ [1]. Блоки БФ разработаны на основе стандартизиро-
ванных гидроаппаратов, а унификация их присоединительных размеров осуществлена 
за счет переходных плит, закрепляемых к стыковой плоскости каждого из аппаратов, 
что значительно ухудшает показатели материало- и энергоемкости ГУ, в связи с этим 
обоснование и оптимизация геометрических параметров присоединительных размеров 
системы компонентов для агрегатно-модульного конструирования ГУ позволит умень-
шить их материало- и энергоемкость, повысить качество проектов. 

Оптимальное проектирование компонентов (узлов, агрегатов) можно рассмат-
ривать в рамках общих моделей оптимизации машин, как решение, оптимизирующее 
общий критерий [2]. 

Для решения задачи по разработке геометрических параметров присоедини-
тельных размеров компонентов агрегатно-модульных ГУ требуется создание мате-
матической модели, устанавливающей связь критериев оптимальности с пространст-
венной компоновкой ГУ. 
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Для определения оптимальной формы монтажного корпуса общий критерий 
оптимальности X, исходя из задачи многокритериальной оптимизации ГУ, запишем 
в следующем виде: 
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Зависимость (1) является математической моделью формы монтажного корпу-
са, исследование которой позволяет установить оптимальные пространственные 
компоновки ГУ. Произвольный вариант компоновки ГУ можно представить, как это 
изображено на рис. 1. 
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В результате установлено, что адекватное реальности описание проблемы оп-
тимального конструирования ГУ содержит совокупность признаков совершенства  
входящих функциональных блоков. При этом обеспечение одновременно наилучше-
го значения всех показателей блоков недостижимо. 

 

 
Рис. 1. Гидроблок управления: 

1 – блок замыкающий переключателя манометра; 2 – блок распределителя; 
3 – блок присоединительный; 4 – блок замыкающий подвода; 

5 – блок присоединительный; 6 – соединительно-монтажный модуль; 
7 – стяжные шпильки 

(3) 
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Исходя из необходимости обеспечить собираемость ГУ блоки должны иметь 
присоединительные размеры, позволяющие выполнить это требование. То есть при-
соединительные размеры различных блоков должны совпадать при их монтаже в ГУ 
по приведенным на рис. 1 ориентированным плоскостям: горизонтальным А и вер-
тикальным В. По плоскостям А соединяются между собой замыкающие блоки (БЗ), 
блоки распределителей (БР) и соединительно-монтажные модули (СММ), по плос-
костям В – СММ и гидроаппараты – присоединительные блоки (БП) [1]. Из этого 
следует, что оптимизация присоединительных размеров по этим двум плоскостям 
приводит к оптимизации ГУ в целом [6]. Как следует из рис. 1, обе эти плоскости 
присутствуют только на СММ и создают его форму, в то время как остальные блоки 
имеют только по одной плоскости – либо А, либо В. Фактически разработка присое-
динительных размеров СММ является основой для повторения размеров и разработ-
ки БЗ, БР, БП. 
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Управление большим хозяйством – это сложная задача, требующая серьезных 
затрат и умений. Значительный парк техники и огромное количество полей требует 
постоянного мониторинга, а также совершенствования автовождения сельскохозяй-
ственных агрегатов. 

Данная система управления позволяет машине двигаться более точно – по пря-
мой, гнутым профилям или по кругу. Система автовождения держит машину и под-
держивает агрегат на курсе, параллельном ориентиру. Интеллектуальное руково-
дство весьма эффективный способ оптимизации процесса и прямых расходов на 
поле. Во время туманов, запыленности, после наступления темноты система позво-
ляет не останавливаться и оставаться точно на треке. 

Сложность автоматизации вождения сельскохозяйственных машин во многом 
обусловлена следующими особенностями работы сельскохозяйственного агрегата: 




